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(5?) Proc6d6 et dispositif pour la rdalisatton de films 1 k 
parois ajourdes. en matiftre plastique extrud6e depuis une 
filidre 3 pourvue d'un Equipage de dents 4 mobiles. 

L'extrusion du film se fart aprds 6coulement de la matiftre d 
l'6tat plastique dans un passage 14 en forme de couronne 
dont la sortie 3 constitue ladite filidre, ce passage dtant 
d'6pai8seur constante et 6gale d la largeur de la fente d'extru- 
sion et partant 6 I'fipaisseur finale du film 1, r6coulement de 
la matidre plastique dans ce passage en forme de couronne 
provoquant un effet de lamination de la matidre assurant la 
stability dimensionnelle. noUmment Tdpaisseur du film obtenu 
au sortir de la filt^re. et en 6vitant notamment la formation de 
8ur6pai8seur8 ou in6galit6s de surface sur le film ainsi exUud6. 

Application d un film partiellement perfor6 d'6paisseur cons- 
tante et renforc6e utilisable notamment pour la rdalisatlon de 
conditionnement 
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1 La presente invention concerne un precede, et un dispositif 
en vue de la mise en oeuvre du precede, permettant la 
realisation de films a parois ajourees et d'epaisseur 
reguliere et constante en tous les points du film. 

5 L' invention concerne egalement le film ainsi obtenu ainsi 
que les produits finis fagonnes a partir de ce film. 

On connait divers precedes partant de I'extrusion d'un film 
en matiere synthetique et dans lequel des perforations sont 
provoquees de fagon interraittente par la mise en place de 
10 dents qui viennent opturer momentanement la filiere 
d'extrusion. 

On obtient de cette fagon des films dont les surfaces 
comportent des lacunes ou solutions de continuite reparties 
de fagon appropriee et notamment des films comportant des 
15 zones pleines disposees longitudinalement ou transversa- 

lement, alternant aves ces zones ajourees formees de brins 
de matiere separee par lesdites lacunes ou solutions de 
continuite. 

L ' inconvenient constate dans la production de tels films est 
20 1 'irregularite dans I'epaisseur du film ainsi realise 

notamment au niveau des solutions de continuite ou lacunes 
dans la surface. 

On constate en effet qu*au moment ou I'ecoulement de la 
matiere est interrompu, puis retabli, pour constituer les 
25 jours et lacunes dans la parol, des irregularites d'epais- 
seur se produisent, la matiere ayant tendance a former une 
surepaisseur au niveau des bords definissant les solutions 
de continuite. 
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Et notamment lorsque on prevoit la formation de zones 
ajourees constituees par consequent de brlns de matiere 
disposes longitudinalement et transversalement , on aboutit a 
la formation de surepaisseurs au niveau du croisement des 
brins . 

Cette particularite presente divers inconvenients . 

En premier lieu lorsque les films ainsi conformes sont 
conditionnes par example enroules sur une bobine, les 
surepaisseurs qui tombent en concordance provoquent des 
irregularites dans la disposition de 1» enroulement et il est 
difficile d*obtenir un enroulement regulier sur une grande 
longueur. 

En outre, lorsque le film alimente une machine soit pour 
1» impression en continu (sur les zones pleines) ou pour le 
faQonnage et la conformation du film en vue d'aboutir a des 
produits finis par exemple des sacs de conditionnement ou 
emballage, les irregularites de surface provoquent un 
achemineraent irregulier et parfois imprevisible du film dans 
la machine provoquant par consequent des defauts dans la 
mise en forme. 

Surtout lorsque le film, au sortir de la filiere est soumis 
a un etirement visant a accroxtre sa dimension et a 
provoquer une orientation moleculaire au niveau des brins, 
apte a renforcer la resistance mecanique de ces derniers, 
les efforts de traction etant transmis irregulierement en 
raison des inegalites d'epaisseur provoquent une repartition 
irreguliere de la matiere ; et on constate ainsi que les 
brins entrecroises resistent sensibleraent a I'etirement au 
niveau des noeuds formes par le croisement de deux brins 
(generalement en surepaisseur) tandis que 1» etirement 
affecte principalement les zones medianes des brins situes 
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entre deux noeuds ; il en resulte un etirement irregulier 
d'un effet inesthetique et surtout une repartition inegale 
des efforts avec la constitution de zones de faiblesse. 

Enfin lorsque le film est mis en forme pour constituer un 
produit fini tel qu'un sac de conditionnement , les 
inegalites d'epaisseur reparties notamraent dans les zones 
ajourees, produisent une surface rugueuse et agressive pour 
les produits condi tionnes , d'autant plus que les zones en 
surepaisseur sont necessairement les zones depourvues de 
souplesse et dont les nodosites ou rigidites sont suscep- 
tibles d'entrainer par suite de frottement regulier une 
agression des produits contenus et de nature a deparer leur 
bel aspect. 

Pour toutes ces raisons, il est souhaitable d^obtenir un 
film produit en continu, presentant une surface partiel- 
lement ajouree, pour repondre aux besoins des emplois 
auxquels sont destines les produits finis (sacs de 
conditionnement par exemple) qui presentent une surface 
reguliere sans surepaisseur notamment au niveau des points 
de rencontre des brins definissant les zones ajourees. 

L' invention vise a repondre a cette preoccupation et permet 
de realiser un film presentant des zones pleines et des 
zones ajourees I'epaisseur des zones pleines et des zones 
ajourees (constituees des brins entrecroises) soient regu- 
lieres et constantes, depourvues de surepaisseur. 

Et le precede selon !• invention permet d'aboutir a ce 
resultat en prevoyant un calibrage et un prereglage de 
l»epaisseur du film dans la zone precedent la filiere . 
d* extrusion. 
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1 Grace a cette caraoteristique de 1* invention et au 

dispositif prevu pour sa mise en oeuvre, le film presente 
sur toute sa surface, tant dans les zones pleines que dans 
les zones ajourees, une epaisseur reguliere et constante, 

5 Dans ces conditions le film ainsi produit et sans surepais- 
seur peut etre soumis immediatement a une operation 
d Retirement provoquant une extension dimensionnelle du film 
tubulaire avec allongement regulier des brins composant les 
zones ajourees, I'etirement permettant un allongement 

10 regulier des brins dans les deux directions avec la 

formation du phenomene d' orientation moleculaire au sein des 
brins sans formation de zones irregulierement etirees 
constituant des points de faiblesse et des amorces de 
rupture au niveau des brins excessivement etires, succedant 

15 a une zone de surepaisseur n*ayant pas ou peu subi 
1 Retirement . 

On obtient ainsi un film presentant, apres etirement, des 
proprietes de resistance mecanique remarquables et 
considerablement ameliorees tout en conservant 1 'aspect 
20 avantageux et regulier du film tant dans ses zones ajourees 
que dans les zones pleines. 

Dans ces conditions, le film apres etirement et possedant 
les proprietes mecaniques ameliorees souhaitees, peut etre 
soumis aux operations habituelles de conditionnement par 
25 enroulement sur une bobine, 1» epaisseur reguliere et 

constante du film en tous ses points (zones pleines ou zones 
ajourees) permettant ainsi 1 ♦ enroulement regulier sur une 
grande longueur 1* absence de surepaisseur permettant un 
enroulement compacte - 


5 


2584651 


Le deroulement ulterieur du film dans des machines d.e . 
traitement, par exemple pour son impression notamraent dans 
les zones pleines ou encore pour sa conformation et son 
fagonnage sur des machines de conditionnement automatique 
est faoilite, 1 'absence de surepaisseur n' introduisant plus 
d'elements de perturbation dans 1 • alimentation de la machine 
et le deroulement regulier du film a travers les diverses 
phases operatoires. 

Et les produits obtenus presentent une surface reguliere 
sans rugosite provenant notamment (comme preoedemment 
decrit) des nodosites creees sur sa surface par la 
succession de zones en surepaisseur (notamraent au niveau des 
points de croisement des brins) alternant avec des zones 
lisses ; et dans ces conditions, les objets finis fabriqu^s 
avec le film selon I'invention, par exemple sacs de 
conditionnement etc... peuvent etre avantageusement utilises 
pour contenir des produits fragiles tels que des vegetaux 
sans que le contact avec les parois du sac provoque une 
deterioration lente de la surface ou de 1' aspect des 
produits contenus. 

A cet effet, I'invention ooncerne un precede pour la 
fabrication d'une structure tubulaire formee d'un film en 
matiere synthetique extrudee et a parois au moins partielle- 
ment ajourees, du type dans lequel on extrude, a partir 
d'une filiere annulaire , un film tubulaire dans lequel on 
pratique des perforations par le jeu de dents venant obturer 
la sortie de ladite filiere, caraeterise en outre en ce que 
1- extrusion et la production du film au sortir de la filiere 
se font apres ecoulement de la matifere a I'etat plastique. 
en amont de la filiere, dans un passage en forme de couronne 
dont la sortie annulaire constitue ladite filiere, ce 
passage etant d'epaisseur constants et egale a la largeur de 
la fente d'extrusion et. partant, a I'epaisseur finale du 
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1 film. L^ecoulement de la matiere plastique dans ce passage 
en forme de couronne provoque un effet de lamination de la 
matiere assurant la stabilite dimensionnelle , notamment 
I'epaisseur du film obtenu au sortir de la filiere, et en 

5 evitant notamment la formation de surepaisseurs ou 
inegalites de surface sur le film ainsi extrude.. 

Plus particulierement dans le cadre de I'invention, on 
provoque la formation de zones longitudinales et/ou 
transversales, correspondant aux parties pleines du film et 
10 des brins respectivement longitudinaux et transversaux 

correspondant aux parties ajourees dudit film et lesdites 
zones et brins sont d»epaisseur constante et egale entre 
eux. 

Plus specialement les brins d'epaisseur egale et reguliere 
15 definissaht les parties ajourees peuvent etre soumis a 
etirement provoquant une bi orientation moleculaire et 
procurant ainsi un allongement regulier maximum et une 
resistance mecanique optimum des brins dans les deux sens. 

Selon une autre caracteristique le film est enroule et 
20 embobine, I'epaisseur reguliere du film permettant I'enrou- 
lement compacte en grande longueur et le film est ensuite 
deroule depuis la bobine pour etre achemine sur un confor- 
mateur lors du fagonnage final, I'epaisseur constante et 
reguliere du film permettant un deroulement regulier sans 
25 glissement lateral. 

En outre le film peut etre achemine dans une machine 
d' impression en continu apte a imprimer au moins les parties 
ou zones pleines du film, I'epaisseur constante et reguliere 
du film permettant le passage regulier du film dans la 
30 machine. 


2584651 


7 


10 


Le film peut encore etre decoupe en sections qui sont 
travaillees et fagonnees pour la confection de produits 
unitaires, et les zones pleines du film sont disposees de 
fagon a constituer sur I'article fini des bandes de 
renf orcement . 

Selon encore une caracteristique du precede, on forme un 
film tubulaire comportant deux zones pleines longitudinales 
opposees et separees par deux zones ajourees et on provoque 
la decoupe longitudinale . au fur et a mesure- de la formation 
du film, des zones pleines, sensiblement en leur centre pour 
obtenir deux bandes ou film a plat comportant en son centre 
une partie ajouree pourvue de chaque cote d'une lisiere 
pleine permettant I'utilisation du film a plat dans une 
machine de conditionnement automatique provoquant la soudure 
15 ou agrafage des lisilres pleines. 

On peut prevoir sur le film la formation de quatre bandes 
longitudinales a surface continue, separees par quatre zones 
a parois ajourees. la mise a plat du film tubulaire etant 
effectuee de telle fagon que deux bandes de surface continue 
apparaissent sur chaque face, les deux bandes etant 
disposees symetriquement par rapport a I'axe median, et les 
sections obtenues par decoupe et soudure transversale de ce 
film sont evidees en degageant. sur une certaine hauteur, 
les zones ajourees du film en ne laissant subsister que les 
bandes continues formant alors les anses de prehension, d un 
sac de conditionnement ou de transport. 

L' invention concerne un dispositif en vue de la mise en 
oeuvre du precede et comportant un dispositif d'extrusion de 
type connu en soi pour la production d'un film tubulaire et 
30 le dispositif est caracterise en ce que la fente d'extrusxon 
ou filiere est precedes par un passage en forme de couronne 
et d'epaisseur identique a la hauteur de la fente d'extru- 
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1 sion et apte a reguler et ajuster l»epaisseur du film 

extrude dont la matiere est soumise, lors de I'ecoulement 
dans ledit passage en forme de couronne , a un effet de 
lamination, le film resultant de 1' extrusion au sortir de la 

5 filiere presentant une epaisseur reguliere et constante 
permettant notamment le passage du film dans une machine a 
impression, ou sur le conformateur d'une machine de 
fagonnage. 

Selon une autre caracteristique du dispositif ci-dessus, ce 

10 dernier comporte un peigne circulaire exterieur a la fente 
d' extrusion, le peigne etant deplagable selon un mouvement 
alternatif perpendiculaire au plan median contenant la fente 
d' extrusion, et ce peigne est porteur de dents aptes a venir 
en position d» obturation devant ladite fente d^ extrusion, 

15 les dents etant reparties selon deux, et de preference 

quatre arcs de cercle aptes a provoquer, en fonction de leur 
deplacement alternatif, I'extrusion de deux, et de 
preference quatre zones longitudinales ajourees, les parois 
du film tubulaire extrude depuis la fente d 'extrusion non 

20 affectees par le passage des dents offrant une surface 

continue et constituant des bandes longitudinales pleines, 
et de preference la fente d*extrusion est definie par une 
solution de continuite circulaire entre deux parois dont une 
premiere parol cylindrique centre laquelle coulisse, selon 

25 un mouvement alternatif, le peigne porteur des dents, et une 
seconde parol constituee par un epaulement circulaire 
debordant exterieurement par rapport au prolongement virtuel 
de ladite premiere parol cylindrique, les dents etant ainsi 
aptes dans leur mouvement d' extension, en position d'obtura- 

30 tion, a venir porter centre la face de cet epaulement qui se 
presente perpendiculairement au mouvement alternatif des 
dents et parallelement a I'ecoulement du film. 
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1 L' invention concerne encore le film realise selon la mise en 
oeuvre du procede ou du dispositif de 1' invention, film 
caracterise en ce qu'il comporte des zones pleines et des 
zones ajourees, toutes ces zones etant d'epaisseur reguliere 

5 et constante. 

L- invention concerne encore a titre de produit f ini , un sac 
obtenu par la mise en oeuvre du procede precedemment decrit 

, et constitue d'une poche venue d'un film tubulaire replie a 
plat et referme par son fond selon une ligne de soudure 

10 transversale comportant, de preference, deux soufflets 

marginaux, et deux faces de ladite poche comportant chacune 
au moins une bande pleine verticale sensiblement au milieu 
de ladite face, les bandes etant prolong4es au dela du bord 
transversal ouvert de ladite poche en se rejdignant par une 

15 ligne de soudure transversale, en constituant ainsi une ansa 
de prehension. 

Et de preference le sac ci-dessus comporte sur chaque face 
deux bandes longitudinales pleines qui se rejoignent d'une 
face a 1' autre pour constituer deux anses de prehension 
20 paralleles. 

D'autres caracteristiques et avantages de 1' invention ^ 
ressortiront de la description qui suit et qui est donnee en 
rapport avec une forme de realisation particuliere presentee 
a titre d'exemple non limitatif et interessant notamment, la 
25 conformation du film ajoure selon 1- invention pour realiser 
un sac. 

La figure 1 represents une vue d'un dispositif d' extrusion 
en vue de la mise en oeuvre du procede et de la realisation 
du film de 1* invention. 
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La figure 2 montre une vue de detail du dispositif de sortie 
d€ la filiere d* extrusion de la figure 1. 

La figure 3 represente une vue schematique montrant le 
peigne porteur des dents dispose en arc de cercle en regard 
du film extrude provenant de la filiere pourvue du peigne 
super ieur • 

La figure ^ montre une vue schematique des differentes 
phases d'un exemple de raise en oeuvre du precede selon 
1' invention. 

La figure 5 mohtre une vue du film continu et mis a plat 
avec formation de soufflets au sortir de la filiere. 

La figure 6 montre une section unitaire venue de la decoupe 
transversale du film de la figure 5. 

La figure 7 montre le sac obtenu par evidement d'une partie 
des zones ajourees a partir de la decoupe de la figure 6. 

La figure 8 et la figure 9 montrent des variantes de 
realisation d'un sac dans le cadre de la mise en oeuvre de 
la presente invention. 

La figure 10 represente une autre variante de mise en 
oeuvre. 

Selon 1* ensemble des figures, on voit que, dans la mise en 
oeuvre du precede de 1' invention, on extrude, de fagon 
connue en soi, un film tubulaire 1 a partir d»une filiere 2 
pourvue d'une fente d' extrusion 3 mieux visible a la vue de 
detail de la figure 2. 
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Devant cette fente d' extrusion, se deplace verticaleraent le 
peigne U (figures 2 et 3) pourvu des dents 5,5' ,6»6' ,7,7' • 

La fente d' extrusion 3 est definie par une solution de^ 
continuite circulaire entre deux parois dont une premiere 
parol cylindrique 30 contre laquelle eoulisse, selon un 
mouveroent alternatif , le peigne U porteur des dents et une 
seconde parol constituee par un epaulement circulaire 31 
debordant exterieurement par rapport au prolongement virtual 
de ladite premiere parol cylindrique, les dents etant ainsi 
aptes dans leur mouveroent d' extension, en position 
d' obturation, a venir porter contre la face de cet 
Ipaulement qui se presente perpendiculairement au mouvement 
alternatif des dents et parallelement a I'ecouleraent du 
film. 

Comme on le voit sur la figure 3, les dents sent reparties^ 
selon quatre arcs de cercle espaces par des zones 8, 8', 9, 9', 
vides de dents. 

On comprend que, dans le mouvement de deplacement alternatif 
du peigne U, les zones en arc de cercle vides de dents 
8, 8 ',9, 9' extrudent une bande longitudinale 10, 10' , 1 1 , 1 1 ' 
continue et depourvue de perforations. 

Alors que dans les zones en arc de cercle pourvues des dents 
5, 5', 6, 6', 7, 7', etc..., le mouvement alternatif du peigne 4 
provoque la' formation des perforations visibles sur le film 
de la figure 3, perforations qui definissent des zones 
longitudinales diametralement opposees deux a deux 12,12' et 
13,13' separant les bandes longitudinales pleines qui sont 
egalement diametralement opposees deux a deux 10,10' et 
11,11'. 
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1 Selon une particularite essentielle de 1' invention, la fente 
d'extrusion 3 constituant la filiere de sortie du film est 
constituee, ainsi qu'on le voit a la lumiere de la figure 2, 
par la sortie annulaire d'un passage 1M en forme de couronne 

5 et dont I'epaisseur correspond a l*epaisseur finale du film 
1 . 

La reserve de matiere synthetique, maintenue de fagon connue 
a I'etat maleable et acheminee depuis une boudineuse de type 
connue, est introduite depuis la cheminee d'arrivee 15 vers 

10 le passage en forme de couronne 14, passage dans lequel 

I'ecoulement force de la matiere permet un effet de precali- 
brage de I'epaisseur du film futur et de laminage, la 
matiere etant stabilisee en epaisseur en permettant de 
conferer au film 1 , a la sortie de la filiere 3, une surface 

15 lisse uniforrae, depourvue d'asperites ou de surepaisseurs . 

Cette caracteristique est importante dans la mesure ou elle 
permettra d'utiliser le film pour la confection notamment de 
sacs ou conteneurs a .parois ajourees susceptibles de passer 
dans des machines d« impression pour recevoir des colora- 

20 tions, messages, mentions publici taires ou autres et dans 
les machines de faQonnage automatique. Et, par ailleurs, la 
rigoureuse planeite du film et I'absence d'asperites 
permettent 1 • utilisation de I'emballage pour des produits 
vegetaux sensibles susceptibles de souffrir de la presence 

25 d^asperites ou d'inegalites de relief, qu^il s'agisse de 
fruits, de tubercules ou d'oignons (fleurs ou legumes). 

De fagon connue en soi, a la sortie de la filiere, le film 1 
passe sur un conformateur 16, visible sur la figure 1, 
provoquant 1 ' agrandissement dimensionnel du film tubulaire 
30 et un effet d'etirage accroissant le diametre des perfora- 
tions et permettant d'obtenir des parois ajourees allant 
jusqu'a une structure voisine de celle d*une grille. 
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1 L'absence de surepaisseur du film grace a I'effet de 

precalibrage ou laminage procure par le canal annulaire 14 
permet un etirement regulier dans les deux sens (longitu- 
dinal et transversal) assurant une reorientation moleculaire 

5 au sein des brins, sans creation de zones etirees succedant 
a des zones en surepaisseur, source de points de rupture. 
L' etirement dimensionnellement regulier procure au contraire 
une resistance mecanique amelioree dans les deux sens. 

On voit sur les figures U et 5i la mise en forme du film 1 
10 tel qu'il est represente en perspective sur la figure 3 et 
qui est mis a plat avec replis marginaux 17,17* pour la 
formation de soufflets lateraux- 

Dans ces conditions, les bandes pleines 10 et 11 apparais- 
sent sur une face, tandis que les bandes pleines opposees 
15 10', IV sont situees sur la face arriere. 

La figure 5 represente la mise a plat du film tubulaire de 

la figure 3* 

La figure U represente la meme phase mais affectee a un film 

tubulaire ne comportant qu'une paire de bandes 10,10». 

20 Selon la figure 4, le film tubulaire 1 est mis en bobine 18 
et la bobine 18, apres stockage, peut etre avancee et 
deroulee en continu dans une machine d* impression dont les 
cylindres 19,19' reportent, sur les parties pleines 10,10', 
tout message, coloration, publicite, mention correspondant a 

25 1 'utilisation finale du sac et en fonction des besoins de 

I'entreprise utilisatrice . Ces mentions 20, telles qu'on les 
voit sur la figure 4, apparaissent sur la partie ou bande 
longitudinale pleine. Dans le cas de deux bandes salon les 
figures 3 et 5, les impressions pourraient etre regues sur 

30 I'une ou plusieurs des bandes pleines 10, 10' , 1 1 , 1 1 ' . 
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Apres impression, le film deroule en continu peut etre 
soumis aux operations de fagonnage ci-apres qui aboutissent 
a la formation du sac a parois ajourees et representees 
schematiqueraent a la figure 4. 

Le film a plat est passe entre les electrodes 21,21' , de 
type connu, qui assurent a la fois une soudure transversale 
selon une zone formant traverse 22,22', tandis que la partie 
centrale de cette zone est elle-roeme decoupee et sectionnee 
selon la ligne 23,23'. 

On obtient ainsl une section unitaire telle que representee 
a la figure 6* 

Ces sections unitaires peuvent etre empilees pour former un 
matelas 24 (figure 4) et ce matelas est soumis a une 
operation de trongonnage par le couteau ou massicot 25 qui 
opere dans la decoupe unitaire 26 (figure* 6) les evidements 
definis par les lignes en pointilles 27,27* |27" en separant, 
par consequent, de la section 26 les empiecements 28, 28 », 28" 
decoupes dans les zones ajourees ou, selon la figure 4, les 
decoupes 29f 29' • 

Apres enlevement des empiecements 28, 28*, 28" (figure 6), on 
obtient le sac represente en relief a la figure 7 et dans 
lequel les bandes 11 et 10 sont soudees en leur sommet, par 
les zones de soudure 22, aux bandes diametralement opposees 

io»,ir . 

Dans le cas d'un film ne comportant qu'une seule bande 
pleine centrale sur chaque face du film a plat, comme sur la 
figure 4, I'evidement des zones marginales 29,29* aboutit a 
I'obtention d'un sac tel que represente a la figure 8, 
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La figure 9 montre une variante montrant qu'a partir d'une 
seule bande centrale, il est possible, par le jeu des 
decoupes. d'obtenir egalement un dispositif a deux anses 
voisin du sac de la figure 7. 

La mise en oeuvre de 1' invention est particulierement 
avantageuse pour la realisation de sacs utilises dans le 
conditionnement de fruits, legumes, tubercules, oignons. et 
generalement produits frais. qui sont ainsi particulierement 
bien raanipulables grace aux anses de prehension prolongees 
par les bandes pleines sur les parois, assurant une bonne 
repartition des efforts mecaniques et assurant une 
resistance satisf aisante . 

Le sac peut etre obture par tout dispositif connu, par 
exemple par la mise en place d'un lien de fermeture au 
niveau de la partie superieure ouverte du sac. 

Le sac offre une surface douce agreable au toucher et sans 
agressivite a I'egard des produits contenus. 

L' invention permet d'ajuster exactement le pourcentage 
d- aeration necessaire dans les parois. par la dimension des 
perforations ou par les rapports entre les zones ajourees et 
les bandes pleines. 

Dans la variante de mise en oeuvre representee a la figure 
10, on forme un film tubulaire 32 comportant deux zones 
pleines longitudinales sensiblement opposees 33 et 33' et 
separees par deux zones ajourees 3^ et 3^ et on provoque le 
decoupage longitudinal, au fur et a mesure de la ^ormatJ.on 
du film, des zones pleines, sensiblement en leur centre pour 
obtenir deux bandes 35.35' ou film a plat constitue en son 
centre d'une partie ajouree pourvue de chaque cote d une 
lisiere pleine permettant 1 ' utilisation du film a plat dans 
une machine de conditionnement automatique provoquant la 
soudure ou agrafage des lisieres pleines. 
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REVENDICATIONS 


1 1 - Precede pour la fabrication d*une structure tubulaire 
formee d'un film en matiere synthetique extrudee et a parois 
au moins partiellement ajourees, du type dans lequel on 
extrude, a partir d*une filiere annulaire, un film tubulaire 

5 dans lequel on pratique des perforations par le jeu de dents 
venant obturer la sortie de ladite filiere, 

caracterise en outre en ce que l*extrusion et la production 
du film au sortir de la filiere (3) se font apres ecoulement 
de la matiere a l*etat plastique, en amont de la filiere, 

10 dans un passage (14) en forme de couronne dont la sortie (3) 
constitue ladite filiere, ce passage etant d^epaisseur 
constante et egale a la largeur de la fente d' extrusion et, 
partant, a I'epaisseur finale du film (1), l*ecoulement de 
la. matiere plastique dans ce passage en forme de couronne 

15 provoquant un effet de lamination de la matiere assurant la 
stabilite dimensionnelle , notamment I'epaisseur du film 
obtenu au sortir de la filiere, et en evitant notamment la 
formation de surepaisseurs ou Inegalites de surface sur le 
film ainsi extrude. 

20 2 - Precede selon la revendication 1, 

caracterise en outre en ce que on provoque la formation de 
zones longitudinales (10,10',11»11') et/ou transversales , 
correspondant aux parties pleines du film et des brins 
respectivement longitudinaux et transversaux correspondant 

25 aux parties ajourees ( 12, 12' , 13, 13' ) dudit film et lesdites 
zones et brins sont d*epaisseur constante et egale entre 
eux . 
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3 - Precede selon la pevendication 1 ou 2, 
earacterise en ce que les brins d'epaiseur egale et 
reguliere definissant les parties ajourees ( 12, 12* , 13, 13' ) 
du film sont soumis a etirement provoquant une bi orienta- 
tion moleculaire et procurant ainsi un allongement regulier 
maximum et une resistance mecanique optimum des brins dans 
les deux sens. 

H - Precede selon I'une des revendications 1,2 ou 3, 
earacterise en outre en ce que le film est enroule et 
embobine, I'epaisseur reguliere du film permettant I'enrou- 
lement compacte en grande longueur et en ce que le film est 
ensuite deroule depuis la bobine pour etre achemine sur un 
conformateur, lors du fagonnage final, I'epaisseur constante 
et reguliere du film permettant un deroulement regulier sans 
glissement lateral. 

5 - Precede selon I'une des revendications 1 a 4 ci-dessus, 
earacterise en outre en ce que le film est achemine dans une 
machine d'impression en continu (19,19') apte a impriraer au 
moins les parties ou zones pleines du film, I'epaisseur 
constante et reguliere du film permettant le passage 
regulier du film (20) dans la machine. 

6 - Precede selon I'une des revendications 1 a 5, 
earacterise en ce que le film (20) est decoupe en sections 
qui sont travaillees et fagonnees pour la confection de 
produits unitaires, et les zones pleines du film sont 
disposees de fagon a constituer sur I'article fini des 
bandes de renf orceraent . 

7 - Precede selon I'une des revendications 1 a 6 ci-dessus, 
earacterise en outre en ce que on forme un film tubulaire 
(32) comportant deux zones pleines longitudinales sensible- 
ment opposees (33) et (33») et separees par deux zones 
ajourees (31) et (3*»') et on provoque le decoupage 
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1 longitudinal au fur et a mesure de la formation du film, des 
zones pleines, sensiblement en leur centre pour obtenir deux 
bandes (35,35*) ou films a plat constitues en leur centre 
d'une partie ajouree pourvue de chaque cote d*une lisiere 

5 pleine permettant 1 * utilisation du film a plat dans une 

machine de conditionnement automatique provoquant la soudure 
ou agrafage des lisieres pleines- 

8 - Precede selon la revendication 6, 

caracterise en ce qu'on prevoit sur le film la formation de 
10 quatre bandes ( 10, 10' , 1 1 , 1 1 ' ) longitudinales a surface 
continue, separees par quatre zones a parois ajourees 
( 12, 12M 3, 13' ) , la mise a plat du film tubulaire etant 
effectuee de telle fagon que deux bandes de surface continue 
apparaissent sur chaque face, les deux bandes etant dispo- 
15 sees symetriquement par rapport a I'axe median, et les 
sections (28, 28 ',28") obtenues par decoupe et soudure 
transversale de ce film sont evidees en degageant, sur une 
certaine hauteur, les zones ajourees du film en ne laissant 
subsister que les bandes continues formant alors les anses 
20 (33,3^) de prehension, d'un sac de conditionnement ou de 
transport . 

9 - Dispositif en vue de la mise en oeuvre du precede selon 
I'une des revendications 1 a 8 ci-dessus et comportant un 
dispositif d'extrusion de type connu en sol pour la 

25 production d*un film tubulaire en matiere synthetique, 

caracterise en ce que la fente d'extrusion ou filiere (3) 
est precedee par un passage (1**) en forme de couronne et 
d'epaisseur identique a la hauteur de la fente d 'extrusion 
(3) et apte a reguler et ajuster I'epaisseur du film extrude 

30 dont la matiere est soumise, lors de I'ecoulement dans ledit 
passage en forme de couronne, a un effet de lamination, le 
film resultant de I'extrusion au sortir de la filiere 
presentant une epaisseur reguliere et constante permettant 
notamment le passage du film dans une machine a impression, 

35 ou sur le conformateur d*une machine de fagonnage. 
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1 10 - Dispositif selon la revendication 9, 

caracterise en ce qu'il comporte un peigne circulaire (4) 
exterieur a la fente d' extrusion (3)f le peigne etant 
deplagable selon un mouvement alternatif perpendiculaire au 

5 plan median contenant la fente d 'extrusion, et ce peigne est 
porteur de dents aptes a venir en position d'obturation 
devant ladite fente d» extrusion., les dents etant reparties 
selon deux, et de preference quatre arcs de cercle aptes a 
provoquer, en fonction de leur deplacement alternatif, 

10 I'extrusion de deux, et de preference quatre zones 

longitudinales ajourees (1 2 , 1 2 ' , 1 3 , 1 3' ) , les parois du film 
tubulaire extrude depuis la fente d 'extrusion non affectees 
par le passage des dents offrant une surface continue et 
constituant des bandes longitudinales pleines (10, 10', 11, 

15 11') et de preference la fente d'extrusion (3) est definie 
par une solution de continuite circulaire entre deux parois 
dont une premiere parol cylindrique (30) centre laquelle 
coulisse, selon un mouvement alternatif, le peigne (4) 
porteur des dents, et une seconde parol constituee par un 

20 epaulement circulaire (31) debordant exterleurement par 
rapport au prolongement virtue! de ladite premiere parol 
cylindrique, les dents etant ainsi aptes dans leur mouvement 
d 'extension, en position d ' obturation, a venir porter contre 
la face de cet epaulement qui se presente perpendiculai- 

25 rement au mouvement alternatif des dents et parallelement a 
I'ecoulement du film. 

1 1 - Produit obtenu par la mise en oeuvre du precede selon 
I'une des revendications 1 a 7 et par le dispositif selon 
I'une des revendications 9 ou 10, 
30 caracterise en ce qu'il est constitue d'un film au raoins 
partiellement ajoure et dont les zones pleines, comme les 
brins formant les zones ajourees sont d'epaisseur reguliere 
et constante. 
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12 - Sac obtenu par la raise en oeuvre du precede selon I'une 
des revendications 1 a 6 et du dispositif selon I'une des 
revendications 9 ou 10, 

caracterise en ce qu'll est constitue d'une poche venue d'un 
film tubulaire replie a plat et referme par son fond selon 
une ligne de soudure transversale (22) comportant, de 
preference, deux soufflets marginaux, et deux faces de 
ladite poche comportant chacune au moins une bande pleine 
verticale sensiblement au milieu de ladite face, les bandes 
etant prolongees au dela du bord transversal ouvert de 
ladite poche en se rejoignant par une ligne de soudure 
transversale (22), en oonstituant ainsi une anse de 
prehension (32). 

13 - Sac selon la revendication 10, 

caracterise en ce qu'il coroporte, sur chaque face, deux 
bandes longitudinales pleines ( 10, 10- , 1 1 , 1 1 ' ) qui se 
rejoignent d'une face a !• autre pour constituer deux anses 
de prehension paralleles {33,3'i) ' 
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